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Abstract of DE3639739 

To produce a cup-shaped product (w) with 
internal toothing use is made of a die with a 
punch (6) having the relevant tooth profile and 
a counterpunch (5) interacting with the latter. 
The first-mentioned punch (6) interacts with a 
flexible device (7) that limits its movement and 
that ensures that the two punches (6, 5) grip 
the product (w) to be formed firmly between 
them at all times. 
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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrlchtung zur Herstetlung eines eine tnnenzahnung aufweisenden topffdrmigen Erzeugnisses 

Zur Hersteflung eines eIne Innenzahnung aufweisenden [v\\\\^ 
topffdrmigen Erzeugnisses (w) dient eine Form mit einem ^xyvV^"^ 
das betreffende Zahnprofil aufweisenden Stempel (6) und 
etnem damit zusammenwirkenden Gegenstempel (5). Oer 
erstgenannte Stempel (6) wirkt mit einer seine Bewegung 
begrenzenden elastischen EInrichtung (7) zusammen, durch 
die sichergestellt ist da& beide Stempel (6, 5) stets zwischen 
srch das zu f ormende Erzeugnis (w) f esthalten. 
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Patentansprflche SuOere Umfangskante abgefast ist 

1. Verfahren zur Herstellung eines eine Innenzah- Beschreibung 
nung aufweisenden topffdrmigen Erzeugnisses (w), 

dadurch gekennzeichiiet, 5 Die Erfrndung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 

daB ein topffSrmiges Ausgangsmaterial (w) auf ei- stellung eines topfformigen Produkts mit einer Innen- 

nem oberen Endteil eines unteren Stempels (6), der verzahnung, wie einer AuBenhtllse einer durch einen 

an seiner Umfangsseite ein Zahnformungsprofil hydraulischen Druck betatigten Kupplung oddgL, 

aufweist, derart aufgelegt wird, dafi eine Umfangs- durch spanlose Pormgebung sowie auf eine Vorrichtung 

wand des betreffenden Ausgangsmaterials (w) nach io zur Durchftihrung des betreffenden Verfahrens. 

unten gerichtet ist, BezQgiich eines Verfahrens der angegebenen Art ist 

daB der untere Stempel (6) derart in einer Form (4) bereits ein Druck- bzw. Einziehformungsverfahren be- 

getragen wird, daB er entgegen der Wirkung einer kanntgeworden (siehe japanische Patentanmeldung 

elastischen Einrichtung (7) nach unten bewegbar 58 48 258X bei dem ein mit einem Zahnradprofil verse- 

ist, und daB ein gegenilber dem unteren Stempel (6) 15 hener Stempel in eine Offnung eines topffdrmigen Aus- 

angeordneter oberer Stempel (5) derart abgesenkt gangs- bzw. Rohmaterials derart eingedrQckt wird, dafi 

wird, daB in dem Zustand, daB der bodenseitige ermitderlnnenfl^chederUmfangspIattedesbetreffen- 
Wandteil des topfformigen Ausgangsmaterials (w) den Ausgangsmaterials in Kontakt gelangt Dabei wird 

von oben und unten her zwischen den beiden Stem- in einem Extrusionsvorgang das feste Ausgangsmaterial 

pein (5, 6) festgehalten wird, die Umfangswand des 20 derart extrudiert. daB es von der AuBenseite des das 

topfformigen Ausgangsmaterials (w) in eine durch 2^nradproflI aufweisenden Stempels absteht Bei An- 

einen Offnungsteil in einer Innenumfangsseite der wendung eines GieBverfahrens wird eine AuBenseite 

Form (4) gebildete Offnung unter Bildung einer Ex- der Umfangsplatte eines topffdrmigen Ausgangsmateri- 

trusionsformung derart eingedriickt wird, daB ein als in solchem Zustand gegossen, daB eine Innenseite 

Innenzahnprofil gebildet wird, welches dem der 25 der Umfangsplatte des topfformigen Ausgangsmateri- 

AuBenumfangsseite des unteren Stempels (6) gebil- als durch den das Zahnradprofil aufweisenden Stempel 

deten Zahnformungsprofils folgt zurOckgehalten wird, usw. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- Das Einzieh- bzw. Druck- Verfahren bringt jedoch 
zeichnet, daB das topffdrmige Ausgangsmaterial (z) Probleme insofern mit sich, als damit eine Beschrankung 
zuvor an seinem offenen bodenseltigen Eckteil mit 30 in der Zahnrad- bzw. Zahnform verbunden ist und als 
einer Austrittsnut(V6^versehen wird Qberdies nicht nur ein derart wirksamer Bereich des 

3. Verfahren nach Anspruch 2. dadurch gekenn- gebildeten Zahnrades erhalten werden kann, der sich 
zeichnet, daB ein Vorsprung (Sb) mit einer abgefa- soweit wie die Bodenseite des topffdrmigen Erzeugnis- 
sten AuBenumfangskante {6c) in einem Umfangs- ses erstreckt, sondem daB darQber hinaus der verwen- 
kantenbereich einer oberen Stimseite des unteren 35 dete Druckstempel einer merkiichen Abnutzung unter- 
Stempels (6) derart vorgesehen wird, daB in dem iiegt und eine kurze Betriebsdauer aufweist Das Extru- 
FalldaS das topffdrmige Ausgangsmaterial ("jv^ auf sions- Verfahren weist Probleme insofern auf, als eine 
den unteren Stempel (6) aufgelegt ist, der betreffen- hohe Formungsbelastung bzw. Formungskraft erforder- 
de Vorsprung (6^ in die Austrittsnut (wb) derart lich ist und als speziell eine Zahnformungsarbeit an ei- 
einfuhrbar ist, daB an der Innenseite des betreffen- 40 nem einen groBen Durchmesser aufweisenden festen 
denVorsprungs(6£>jeinSpaItzuruckbleibt Ausgangsmaterial durch Kaltverformung insofern von 

4. Vorrichtung zur Herstellung eines eine Innen- Nachteil ist, als nicht nur eine groBe Presse bzw. PreB- 
zahnung aufweisenden topffdrmigen Produkts, ins- maschine bendtigt wird, sondem als auch deren Bean- 
besondere zur DurchfOhrung des Verfahrens nach spruchung so stark ist, daB die Abnutzung des Drudc- 
einem der Anspniche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 45 stempels weiter erhdht ist Das GieBverfahren bringt im 
net. daB eine Form (4) sowie ein Paar von oberen Hinblick auf die Abnutzung des Druckstempels kein 
und unteren Stempeln (5, 6) in der betreffenden Problem mit sich. Probleme bei diesem Verfahren treten 
Form (4) vorgesehen sind, jedoch dadurch auf, daB dabei das Innenzahnradprofil 
daB die Form (4) auf ihrer Innenumfangsseite mit groB ist und eine groBe Hdhe aufweist und daB das 
einem Offnungsbereich versehen ist 50 Metall des Ausgangsmaterials, welches durch den Au- 
und daB der untere Stempel (6) auf seiner AuBen- Benumfangs-GieBvorgang veranlaBt wird. sich aus- 
umfangsflache mit einem Zahnformungsprofil (6a) schlieBIich in vertikaler Richtung zu bewegen, nicht in 
versehen und derart angeordnet ist, daB er entge- der Umfangsrichtung bewegt wird, womit eine perfekte 
gen der Wirkung einer elastischen Einrichtung (7) Zahnradausbildung nicht erreicht werden kann. 
derart in Abwartsrichtung bewegbar ist, daB in dem 55 Der Erfindung liegt demgemaB die Aufgabe zugrun- 
Fall. daB ein topffdrmiges Ausgangsmaterial (w), de, ein die vorstehend aufgezeigten Schwierigkeiten 
dessen Umfangswand nach oben verlauft, auf einen uberwindendes, einfach ausfGhrbares GieBverfahren zu 
oberen Endteil des unteren Stempels (6) aufgelegt schaffen, mit dem Erzeugnisse mit hervorragend ausge- 
ist und daB sodann der obere Stempel (5) abgesenkt blldeten Innenverzahnungen hergestellt werden kdn- 
wird, die betreffende Umfangswand des Ausgangs- eo nen. Oberdies ist eine Vorrichtung zur DurchfOhrung 
materials (w) in eine durch den zuvor genannten dieses Verfahrens zu schaffen. 

Offnungsbereich gebildete Offnung derart ein- Geldst wird die vorstehend aufgezeigte Aufgabe 

driickbar ist, daB das betreffende Material einem durch die in den PatentansprQchenerfaBte Erfindung. 

Extrusionsformungsvorgang ausgesetzt ist Anhand von Zeichnungen wird die Erfindung nach- 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 65 stehend beispielsweise naher eriautert 

zeichnet daB der untere Stempel (6) an einem Um- Fig. 1 zeigt in einer Schnittansicht ein Ausfilhrungs- 

fangskantenbereich seiner einen oberen Endseite beispiel einer Vorrichtung zur DurchfOhrung einer Aus- 

mit einem Vorsprung {6b) versehen ist dessen eine fOhrungsform eines Verfahrens gemaB der Erfindung. 

ORIGINAL INSPECTED 
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Fig. 2a bis e veranschaulichen den Ablauf eines Ver- Offnung eingedrQckt. Bei dieser Gelegenheit wird das 

fahrens gemaB der Erfindung. Metall der Umfangswand des Ausgangsmaterials w ge- 

Fig. 3a bis c veranschaulichen in Schnittansichteh ver- zwungen, in die betreffende Offnung derart eingefiihrt 

schiedene Verfahrensweisen zur Herstellung eines we- zu werden, daB es durch den von oben her auf das 

sentlichen Teiles eines topffdrmigen Ausgangsmaterials s betreffende Material ausgeQbten Druck nach unten ex- 

inderEndstufeeinerDruckausQbung. trudiert, w^hrend es durch den Offnungsteil 4a nach 

Rg. 4a bis c veranschaulichen in Schnittansichten innen gequetscht wird Damit wird eine Vorwarts-Ex- 

entsprechende Verfahrensweisen bei der Bildung eines trusionsformung vorgenommen« wodurch eine Innen- 

wesentlichen Teiles des topflfdrmigen Ausgangsmateri- verzahnung bzw. ein Innenzahnrad wa auf der Innenum- 

als in der Enddruckstufe fQr den Fall, daB zuvor in dem lo fangssette des topf- bzw. napffdrmigen Ausgangsmate* 

Ausgangsmaterial eine Austrittsnut gebildet worden ist. rials w gebildet ist Diese Innenzahnung wa folgt dabei 

Fig. 5a bis c veranschaulichen in Schnittansichten ent- dem Zahnformungsprofil 6a» welches auf der AuBensei: 

sprechende Betriebsweisen bei der Bildung eines we- te der Umfangswand des unteren Stempels 6 gebildet 

sentlichen Teiles des topffdrmigen Ausgangsmaterials ist 

in der Enddruckstufe fQr den Fall daB ein unterer is Im Zuge dieses Extrusions- Formungsvorgangs wird 

Druckstempel mit einem Ansatz vorgesehen ist in dem Fall, daB die Bewegungsgeschwindigkeit des Me- 

Fig. 1 veranschaulicht ein AusfQhrungsbeispiel einer talis des Ausgangsmaterials durch die Offnung hoher 

Vorrichtung zur DurchfQhrung einer AusfOhrungsform wird als die Absenkgeschwindigkeit des oberen Stem- 

des Verfahrens gemaB der Erfindung. Die betreffende pels 5, demgemftB auf den unteren Stempel 6 eine durch 

Vorrichtung umfaBt eine Form 4, die an ihrer Innenum- 20 dessen Reibung mit dem slch bewegenden Metall des 

fangsseite mit einem Offnungsteil 4a versehen ist und Ausgangsmaterials hervorgerufene, nach unten gerich- 

die uber obere und untere feststehende Ringe 3 an einer tete Druckkraft ausgeikbt. infolgedessen der untere 

RQckplatte 2 an einem Formhalter 1 angebracht ist Ein Stempel 6 durch diese nach unten gerichtete Druckkraft 

oberer Stempel bzw. Druckstempel 3 ist oberhalb der abgesenkt wird, und zwar mit einer hdheren Geschwin- 

Form 4 angebracht Ein unterer Druckstempel 6 ist in 25 digkelt, als der obere Stempel 5 abgesenkt wird. Die 

der Form 4 untergebracht Der untere Stempel 6 ist an Kraft zum Festhalten des bodenseitigen Wandteiles des 

seiner AuBenumfangsseite mit einem Zahnbildungspro- Ausgangsmaterials w durch die beiden Stempel 5, € ist 

fil bzw. Zahnradbildungsprofil 6a versehen. DarQber damit vermindert, und demgem^B krfimmt sich der bo- 

hinaus ist der betreffende Stempel 6 in einem aufrecht- denseitige Wandteil kugeifdrmig aus, weshalb ein ge- 

stehenden Lager in einer Tragplatte 8 aufgenommen, 30 naues Innenzahnrad nicht gebildet werden kann. Dem- 

die von einer elastischen Einrichtung getragen ist, wel- gemaB wird als GegenmaBnahme die Federkraft bzw: 

che eine Vielzahl von zylindrischen Federn 7 umfaBt, die die elastische Kraft der elastischen Einrichtung 7 so fest- 

beispielsweise aus Urethan bestehea Damit kann der gelegt, daB sie starker ist als die nach unten gerichtete 

betreffende Stempel 6 entgegen der Wirkung der be- Druckkraft, wodurch ein Absinken der den bodenseiti- 

treffenden Federn 7 nach unten bewegt werden. Im 35 gen Wandteil durch die beiden Stempel festhaltenden 

ubrigen wird die unterste Position der Bewegung des Kraft verhindert werden kana 

betreffenden Stemfiels dadurch abgebremst bzw. ge- Nach der Extrusionsbildung bzw. nach dem Extru- 

hemmt, daB die Tragplatte 8 des betreffenden Stempels sionsvorgang wird der obere Stempel 5 angehoben, und 

in Anlage an einem Stopper 9 gebracht wird, der an dem sodann wird der untere Stempel 6 ebenfalls in eine be- 

Formhalter 1 vorgesehen ist 4o stimmte Position angehoben, wie dies in Fig. 2d veran- 

Bezugnehmend auf die Zeichnungen sei angemerkt, schaulicht ist Die Auswerfstifte 10 sind dabei fur eine 

daB mit dem Bezugszeichen 10 ein Auswerfstift bezeich- Herausnahme bzw. Abnahme des Erzeugnisses angeho- 

net ist der so durch den unteren Stempel 6 eingefuhrt ben. wie dies aus Fig. 2e ersichtlich ist 

ist, daB er in Ungsrichtung nach oben und nach unten DarOber hinaus bleibt im Zuge des vorstehend erlau- 

gleitbar bewegt werden kann. Mit dem Bezugszeichen 45 terten Extrusionsvorgangs ein Ausnehmungsbereich a 

11 ist ein Einstellungs-Anschlag bezeichnet mit dem die an einer offenen unteren Ecke des Innenzahnrades wa 

zuvor erwahnte elastische Einrichtung 7 in der Stellung zurOck, wie dies Fig. 3a veranschaulicht Urn diesen 

eingestellt wird bzw. ist Ausnehmungsbereich a mit dem Metall auszufOllen, 

Im folgenden wird unter Bezugnahme auf Fig, 2 ein wenn der obere Stempel 5 aus dem in Fig. 3a veran- 

Verfahren zur Herstellung bzw. Bildung eines eine In- 50 schaulichten Zustand weiter abgesenkt wird, konunt es 

nenzahnung aufweisenden topffdrmigen Produkts unter h^ufig vor, daB, wie dies in Fig. 3b veranschaulicht ist 

Verwendung der vorstehend erlauterten Vorrichtung ein uberschOssiges Metall b von der offenen unteren 

n^berbeschrieben werden. Eclce des napffdrmigen Ausgangsmaterials w aus nach 

Wie in Fig. 2a veranschaulicht, wird zun^chst ein innen hineinragt w&hrend der untere Stempel 6 nach 

topf- bw. napffdrmiges Ausgangsmaterial w aiif einen ss unten gedrQckt wird. Wenn der untere Stempel 6 die 

oberen Endteil des unteren Stempels 6 aufgelegt und unterste Stellung errelcht die durch den Stopper 9 fest- 

zwar derart, daB ihre Umfangswand nach unten gerich- gelegt ist und das Ausgangsmaterial w mit eiriem End- 

tet ist druck abgegeben wird, dann wird demgemafl das uber- 

Sodann wird der obere Stempel 5 derart abgesenkt schQssige Metall b in die Unterseite bzw, den Boden des 

daB, wie dies in Fig. 2b veranschaulicht ist ein bodensei- 60 napfformigen Ausgangsmaterials weingedrflckt womit 

tiger Wandteil des napffdrmigen Ausgangsmaterials w das Erzeugnis beschadigt bzw. zerstort ist 

zwischen die beiden Stempel 5, 6 gebracht und zwlschen Als eine praventive MaBnahme kann in diesem Falle 

diesen von oben und unten her festgehalten wird Unter in Betracht gezogen werden, daB die Federkraft der 

dieser Bedingung bzw. in diesem Zustand wird der unte- elastischen Einrichtung 7 derart erhoht wird, daB eine 

re Stempel 6 gegen die Wirkung der elastischen Einrich- 65 Absenkung des unteren Stempels 6 durch das Vorstehen 

tung 7 abgesenkt und die Umfangswand des Ausgangs- des flberschOssigen Metalls b verhindert ist Diese MaB- 

materials w wird, wie dies in Fig. 2c veranschaulicht ist nahme wird jedoch nicht als vorteilhaf t angesehen, da in 

in die durch den Offnungsteil 4a der Form 4 gebildete . dem Fall, daB die Federkraft der elastischen Einrichtung 
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7 erhdht wird, die Formungskraft bzw. Formungsbela- 
stung auf das betreffende AusmaB ansteigt 

!m folgenden wird unter Bezugnahme auf Fig.4 eine 
weitere Ausfflhrungsform der Erfindung zur vorteilhaf- 
ten LSsung dieses Problems eriautert werden. 5 

Das Ausgangsmaterial w ist zuvor in seinem unteren 
EckendfFnungsbereich mit einer Austrittsnut wh verse- 
hen, so da6 dann, wenn der obere Stempel 5 weiter aus 
dem Zustand abgesenkt wird, in welchem der Ausneh- 
mungsbereich a ungefUllt zuriickbleibt. wie dies Fig. 4a 10 
veranschaulicht, sogar dann, wenn das tiberschussige 
Metall b vorsteht, wShrenddessen der untere Stempel 6 
nach unten gedrQckt wird,. wie dies in Fig. 4b veran- 
schaulicht ist, in der Enddruckstufe das QberschOssige 
Metall b in der Austrittsnut wb aufgenommen werden 15 
kann, wie dies Fig. 4c verdeutlicht Dadurch kann ver- 
hindert werden, daB das uberschQssige Metall b in den 
Boden des Erzeugnisses eingedrQckt wird. 

Wenn in diesem Falle eine obere Endseite bzw. Stim- 
fiache des unteren Stempels 6 flach ist, dann neigt ein 20 
oberes Ende des Zahnbiidungsprofils 6a zur Abnutzung. 
so daB eine perfekte Innenzahnung, die sich zur Boden- 
seite des napfformigen Produkts hin erstreckt, nicht er- 
zielt werden kann. 

Zur Behebung dieses Problems wird nunmehr die in 25 
Fig. 5 gezeigte modifizierte Ausfilhrungsform der Erfin- 
dung eriautert werden. Bei dieser Ausfilhrungsform ist 
ein Vorsprung 66 mit einem abgefasten Bereich 6c an 
seinem AuBenumfangsbereich langs eines Umfangskan- 
tenbereiches der flachen Stirnfiache des unteren Stem- ao 
pels 6 derart vorgesehen, daB dann, wenn das Ausgangs- 
material IT darauf aufgelegt wird, der betreffende Vor- 
sprung 66 in die Austrittsnut wb so eingefOhrt werden 
kann, daB auf der Innenseite des Vorsprungs 66 ein 
Spalt zur&ckbleibt, wie dies Fig. 5a verdeutlicht. Wenn 35 
somit der obere Stempel 5 aus der Stellung weiter abge- 
senkt wird. in der der Ausnehmungsbereich a ungefflllt 
zurQckbleibt, dann kann das Qberschttssige Metall b in 
dem Spalt aufgenommen werden, der an der Innenum- 
fangsseite des Vorsprungs 66 in der Endstufe zuriick- 40 
bleibt, und zwar dadurch, daB das betreffende Ober- 
schussige Metall sich Uber den Vorsprung 66 hinweg 
bewegt, wie dies Fig. 5b veranschaulicht Bei dieser 
AusfQhrungsform kann die Bewegung des Metalls durch 
den abgefasten Bereich 6c erleichtert werden, der zuvor 45 
an dem AuBenumfangsbereich des Vorsprungs 66 gebil- 
det ist Eine Abnutzung eines oberen Endes des Zahnbii- 
dungsprofils kann durch den Vorsprung 66 verhindert 
werden. Das Innenzahnrad bzw. die Innenzahnung kann 
dabei so gebildet werden, daB ihre effektive Lange sich 50 
zur Bodenseite des napfformigen Produkts hin er- 
streckt 

GemaB der Erfindung wird in dem Zustand bzw. un- 
ter der Bedingung. daB ein bodenseitiger Wandteil eines 
napfformigen Ausgangsmaterials zwischen einem obe- 55 
ren Stempel und einem unteren Stempel festgehalten 
wird, das betreffende Ausgangsmaterial in eine Offnung 
einer Form eingedrQckt, um dadurch eine Extrusionsbil- 
dung zu bewirken. Dadurch kann an dem betreffenden 
Ausgangsmaterial eine Innenzahnung genau gebildet 60 
werden, wclche einem Zahnformungsprofil folgt, das an 
einer AuBenseite der Umfangswand des unteren Stem- 
pels gebildet ist Die Abnutzung des als Formungsstem- 
pel dienenden unteren Stempels kann vermindert wer- 
den, und die Betriebsdauer des betreffenden unteren 65 
Stempels kann verbessert werden. 
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